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Beschreibung 

[0001] Die Herstellung von Polyurethanschaumform- 
kdrpem erfolgt Qblicherweise durch Einbringen einer ein 
Treibmittel enthaltenden Polyurethanreaktivmischung s 
in einen Formhohimum, wobei im Laufe des Ablaufs der 
Polyaddltionsreaktion zwischen Isocyanat und isocya- 
natreaktiver Komponente der Mischung das Treibmittel 
freigesetzt wind, so dass die Realdivmischung auf- 
schaumt und den Formhohlraum erfOlIt (Becker/Braun: io 
Kunststoff-Handbuch, Band 7, 1983, Seiten 218 ff.) 
[0002] Als Treibmittel werden sowohl niedrigsiedende 
FIQssigkeiten, wie niedermolekulare Chlorfluorkohlen- 
wasserstoffe, Methylenchlorid, Pentan usw., eingesetzt, 
die aufgrund der Temperaturerhohung der Reaktivmi- is 
schung im Zuge des Ablaufs der exothermen Polyaddi- 
tlonsreaktion verdampfen, als auch Wasser, das auf- 
gaind der Reaktion mit dem Isocyanat chemisch das 
Treibgas Kohiendioxid freisetzt. 

[0003] Ubiichenweise wird das Treibmittel der Polyol- 20 
komponente fur die Polyaddltionsreaktion zugemischt, 
die anschliellend mit dem Isocyanat vermlscht wird. 
[0004] Es ist auch bereits bekannt, mindestens eine 
der Reaktionskomponenten der Polyaddltionsreaktion 
zusatzlich mit Luft zu beladen, wobei die Luft Blasen- 25 
keime in Form felner Luftblaschen bereitstellt, In die das 
Treibmittel freigesetzt wird, so dass eine gleichmadige 
Porenstruktur entsteht. 

[0005] ErTindungsgemaQ wird nun vorgeschlagen, 
Kohiendioxid als Treibmittel einzusetzen, wobei das 30 
Kohiendioxid physikalisch unter Druck In der Polyureth- 
anreaktivmischung gelost wird. Dabei besteht das Pro- 
blem, dass die Potyurethanreaktlvmlschung bel Ent- 
spannung auf Umgebungsdruck nahezu instantan unter 
Freisetzung des geldsten CO2 aufschaumt, so dass ein 35 
Froth mit gegenuber der ungeschaumten Reaktivmi- 
schung wesentlich herabgesetztem Flie&vermdgen ent- 
steht, der nicht ohne Erzeugung von Schaumfehlem 
durch Zerstorung von Schaumblasen in der Form ver- 
teilt werden kann. ^0 
[0006] Daruber hinaus kommt es beim Einfuilen elnes 
solchen "steifen" Froth sowohl in die offene als auch in 
die geschlossene Form zu Luft- bzw. Treibmittelein- 
schlussen, so dass die nach dem Ausharten ertialtenen 
Formschaumkorper groBe Lunker aufweisen. ^5 
[0007] ErfindungsgemaS wird nun vorgeschlagen, 
die CO2 gelost enthaltende Reaktivmischung in die ge- 
schlossene Fomn elnzufOlten, wobei wahrend des Eln- 
fullens ein solcher Druck in der Fomn hen-scht, daS 
hochstens ein Teil des gelosten CO2 freigesetzt wird. so 
Der Druck wird dabei so gewahit, (iaQ> die Reaktivmi- 
schung wahrend des EinfuHens ein ausreichendes 
FlieHvermogen beibehalt, daH sie sich ohne Luftein- 
schlusse in der Form verteilen kann. 
[0008] Gegenstand der voiliegenden Erfindung ist ein S5 
Verfahren zur Herstellung von Polyurethanschaum- 
fbnmkdrpem durch Einbringen einer ein Treibmittel ent- 
haltenden Polyurethanareaktlvmlschung In einen Form- 



hohlraum, das dadurch gekennzeichnet Ist, daft 

a) in der Polyurethanreaktivmischung als Treibmit- 
tel Kohiendioxid unter Doick gelost wird, 

b) die Reaktivmischung in den geschlossenen 
Fomnhohlraum eingebracht wird, 

c) wobei wahrend des Einbringens der Reaktivmi- 
schung in dem Formhohlraum ein Gasdruck auf- 
rechterhalten wird, der ein (vollstandiges) Auf- 
schaumen der Reaktivmischung verhindert, und 

d) der Gasdruck In dem Fomnhohlraum unter (ge- 
gebenenfalls weiterem) Aufschaumen der Reaktiv- 
mischung reduziert wird, bis die geschaumte Reak- 
tivmischung den gesamten Formhohlraum ausfullt. 

[0009] Zur Erzeugung der Reaktivmischung wird vor- 
zugsweise ein fur den Schu&betrieb geeigneter Hoch- 
doick-Gegenstrom-lnJektionsmischkopf mit Reini- 
gungskolben eingesetzt (s. Becker/Braun: Kunststoff- 
Handbuch, Band 7, Seiten 178 bis 182, 1993). 
[0010] Vorzugsweise wird das Kohiendioxid In der Po- 
lyolkomponente vor deren Vemiischung mit der Isocya- 
natkomponente zur Erzeugung der Polyurethanreaktiv- 
mischung gelost 

[0011] Vorzugsweise kann die Menge an geldstem 
Kohiendioxid zwischen 0,5 und 7 Gew.-% bezogen auf 
die Reaktivmischung, entsprechend einem Sattigungs- 
dampfdruck fur das geldste Kohiendioxid von 1 bis 25 
bar, betragen. Je nach der gelosten Menge an CO2 wer- 
den Formschaumkdrper einer DIchte von 25 bis 350 kg/ 
m3 erhalten, wenn geldstes CO2 als einziges Treibmittel 
eingesetzt wird. ^ 
[0012] Eine merkliche Abnahme des FlieBvermogensi 
der Reaktivmischung und damit eine fur die Verteiiung 
in der Form nachteiliger Anstieg der Steifigkeit wird be- 
obachtet, wenn die Schaumblasen eine solche GroRi^ 
merkllch uberschreiten, bel der sie sich gegenseitig t)e^ 
rQhren, d.h. eine von der Kugelform abwelchende Forrri' 
annehmen. 

[0013] Vorzugsweise betragt daher der Forminnen- 
druck wahrend des Einleitens der Reaktivmischung 
mindestens 50 % des Sattigungsdampfdruckes des ins- 
gesamt ursprunglich gelosten CO2. 
[0014] Insbesondere bevorzugt ist ein Formlhneh- 
druck, der 70 bis 90 % des Sattigungsdampfdruckes be- 
tragt, so dali wahrend der Einleltung bereits etwa 10 bi^ 
30 % des gelosten CO2 freigesetzt ist. Fur die glelcH^" 
matlige Verteiiung im Formhohlraum ist es namllch be^ 
senders gunstig, wenn das eingeleitete Volumen bereits 
mdglichst groft ist, solange noch ein ausreichendes 
Fliedvermogen gewahrleistet ist. Bei einfach gestalte- 
ten Formen, insbesondere mit ebener horizontaler 
Formhohlraumunterseite kann dagegen ohne Nachteil 
die Reaktivmischung vdllig ungeschaumt, d.h. bei ei- 
nem Forminnendruck, der oberhalb der Sattigungskon^' 
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zentration fur das ursprunglich geldste CO2 Hegt, in die 
Form eingeleitet werden. 

[001 51 1st die fUr den Foimschaumfomnkdrper vorbe- 
stimmte Menge an Reaktivmischung in die Form einge- 
fuhrt, wird der Forminnendrtick reduziert, bis die ge- 
schaumte Realctivmischung gegebenenfalls nach Frei- 
setzung eventuetl mitverwendeter weiterer Treibmittel 
die gesamte Form ausfulH. 

[0016] Dabei Icann uber eine zeitliche Steuerung der 
Druckreduktion die Steiggeschwindigkeit des Schau- 
mes so gesteuert werden, da& keine die FlieQfahigkeit 
ubersteigenden Scheritrafle im Schaum erzeugt wer- 
den. 

[0017] Dadurch, da(l zunachst die gesamte vorgese- 
hene Menge an Reaktivmischung gegen den im Fomn- 
hohlraum herrschenden Druck in die Form eingefOIlt 
wird und erst anschlieQend Oder kurz vor Ende des Ein- 
fullvorganges der Druck im Formhohlraum reduziert 
wird, geiingt es, einen Schaumformkorper herzustellen, 
der eine gleichmafiige Porenstruktur autweist. 
[0018] Nach einer weiter bevorzugten Ausfiihrungs- 
fbnn wird der Formhohlraum mittets einer Membran in 
einen Raum» in dem der Gasdruckaufrechterhalten wird 
und in einen Raum. in den die Reaktivmischung einge- 
fulit wird. unterteilt. Die Membran wird vor dem Schlie- 
Ren der Form in der Formtrennebene angeordnet. An- 
schlietend wird der durch die Membran erzeugte eine 
Teil des Formhohlraums mit einem Gasdruck beauf- 
schlagt, so dad sich die Membran an der Kontur des 
anderen Teils des Formhohlraums aniegt. Anschlie- 
Rend wird die Polyurethanreaktivmischung auf der dem 
Gasdruck gegenuberliegenden Sette der Membran ein- 
geleitet. Nach Einleitung der vorgesehenen Menge an 
Reaktivmischung wird der Gasdruck auf der anderen 
Seite der Membran reduziert, wobei die Membran unter 
Aufschaumen der Reaktivmischung auf der anderen 
Seite des Formhohlraums angelegt wird. 
[001 9] Nach einer Ausfuhrungsform dieser bevorzug- 
ten Ausfuhmngsform der vorliegenden Erfindung kann 
die Membran aus einem von der Polyurethanreaktivmi- 
schung nichtbenetzbaren Kunststoff, insbesondere Po- 
tyethylen oder Polytetrafluorethylen bestehen, so daft 
die Membran nach Ausharten und Entformen des 
Schaumfbrmkorpers von dem Schaumformkorper ge- 
trennt werden kann. 

[0020] Nach einer weiteren Ausfuhrungsform kann 
die Membran aus einem von der Reaktivmischung be- 
netzbaren und an dem Polyurethan haftenden Material, 
inst>esondere ein gegebenenfalls impragniertes Gewe- 
be Oder PVC Oder Potypropylen k>estehen, wobei die 
Membran als Kaschierung auf der Oberfldche des 
Schaumfbmnkdrpers verbleibt. 
[0021] Nach einer weiter bevorzugten AusfQhaings- 
form weist die Kontur des Formhohlraums verschiebba- 
re Elemente auf, die wahrend des Einleitens der Reak- 
tivmischung in den Formhohlraum hineingeschoben 
werden. Diese verschiebbaren Elemente der Kontur 
verkleinem wahrend des Einleitens der Reaktivmi- 



schung das Volumen des Formhohiraumes. Besonders 
bevorzugt sind die verschiebbaren Konturelemente so 
gestaltet, dad eine Drosselung der einstromenden Re- 
aktivmischung bewlrkt wird, d.h. der Strdmungsquerr 
6 schnitt der Reaktivmischung unmtttelbar nach dem Etn- 
tritt in den Formhohlraum derart reduziert wird, da& eine 
schnelle Verteilung der Reaktivmischung in von der Ein- 
leitdfhnung entfemtere Telle des Formhohiraumes b,e- 
wirktwird. 

10 [0022] Im Falle der Teilung des Formhohiraumes mit- 
tels Membran In einen Gasdruckraum und einen Einfull- 
hohlraum ist vorzugsweise mindestens ein verschtet>- 
bares Element auf der Seite des Gasdruckraumes der 
Einfulldffnung gegenuberl legend angeordnet. 

15 [0023] Weitere verschiebbare Konturelemente kon- 
nen auf der Seite des Einfullhohlraumes vorgesehen 
sein, wenn aufgrund der Komplizlertheit des Formhoih- 
raumes die Membran sich ohne irreversible Deformati- 
on nicht an der Kontur des Formhohlrauems vor EtnfOI- 

20 lung der Reaktivmischung aniegen kann. 

[0024] Die Erfindung wird nachfolgend anhand'der 
beigefugten Rg. 1 bis 3 naher eriautert. * - 

[0025] Fig. 1 zeigt einen Formhohlraum 1, der durch 
eine untere und eine obere Fonnhalfte 2, 3 gebildet wird 

25 und uber eine Dichtung 4 gasdicht verschlossen wird. 
Ober die Gaszufuhrleitung 5 wird im Fomnhohlraum 1 
ein Gasdruck von z.B. 6 bar erzeugt Dem Mischaggre- 
gat 6 zur Herstellung der Polyurethanreaktivmischung 
wird uber Leitung 7 die Polyolkomponente, in der Liift 

30 zur Bereitstellung von Blasenkeimen gelost wird (8) und 
z.B. 3,5 Gew.-% CO2 gelost wird, zugefiihrt. Femer wer-' 
den uber Leitung 10 50 Gew.-Teile Isocyanat je'^lOO 
Gew.-Teile Polyol zugefQhrt. Nachdem der Forrnhbhl- 
raum 1 aus dem Mischaggregat 6 zu ca. 11 % mit der 

35 Kohlendioxid gelost enthaltenden teilweise aufge- 
schaumten Reaktivmischung gefullt ist, wird die Zufuhr 
von Reaktivmischung gestoppt und uber die Gasleitung 
5 der Gasdruck im Formhohlraum reduziert, bis die Re- 
aktivmischung unter Aufschaumen den gesamten 

40 Formhohlraum erfullt. Danach werden die Eintrittsoff- 
nungen 5a und 5b der Gaszufuhrleitung 5 zum Fornix 
hohlraum 1 geschlossen, beispieihaft dargesteitt durck 
die hydraulisch bewegbaren Kolben 11 . Nach dem Aus- 
harten der Reaktivmischung wird die Form geoffnet und 

45 der Formkorper entnommen. Die Dichte des Schaumes 
betragt 92 kg/m3. ^' ' 

[0026] Wird der C02-Gehalt der Polyolkomponente 
auf 8 Gew.-% erhdht und die Reaktivmischung bei ei- 
nem Forminnendruck von 14 bar in die Form eingefulit 

50 (Fullgrad vor Entspannung 9%), erhalt man einen 
Schaum der Dichte 38 kg/m^. 
[0027] Ein Schaum etwa gleicher Dichte wird ertial- 
ten, wenn eine Polyolkomponente mit 3,5-Gew.-% CO2 
und 2 Gew.-% H2O eingesetzt wird und die Reaktivrnir 

55 schung bei einem Forminnendruck von 6 bar in die Forrn 
eingefulft wird (Fullgrad vor Entspannung 4,5%). . ' 
[0028] Bei der Ausfuhrungsform der vortiegenderi Er- 
findung gemaH Fig. 2 ist der Formhohlraum durcli'die 
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Membran 20 in einen Gasdruckhohlraum 1a und einen 
Einfuliraum fur die Polyurethanreaktivmischung 1b ge- 
teilt. Vor dem EinfQIIen der Reaktivmischung aus dem 
Mischaggregat 6 wird der Gasraum 1 a mit Druckgas be- 
aufschlagt, so da& die Membran 20 an der Kontur der 
unteren Formhalfle 2 aniiegt. Gegebenenfails kann eine 
Vakuumleitung 12 zur Entfemung von Gasresten aus 
dem Einfullhohtraum 1b vorgesehen sein. Die Reaktiv- 
mischung wird unter Verschreben der Membran 20 in 
den Einfuilraum lb eingefullt. Anschliedend wird uber 
Gasleitung 5 der Gasdruck im Gasraum la reduziert, 
bis aufgrund des Aufechaumens der Reaktivmischung 
im EinfQilraum lb die Membran 20 an der Kontur der 
oberen Formhalfle 3 aniiegt. 

[0029] Fig. 3 zeigt eine Vorrichtung gema& Rg. 2 mit 
Membran 20 zur Teilung des Formhohlraumes und Kon- 
turelementen 31 und 41. 

[0030] Das in den Fomihohlraum 1 a hi nein verschiek)- 
bare Konturelement 31 iiegt der EinfullofTnung des 
Mischaggregates 6 gegenuber und diehnt der Drosse- 
lung der einstrdmenden Reaktivmischung, so daH eine 
schnelle seitliche Verteilung der Reaktivmischung er- 
zieft wird. Nach Beendigung des EinfOllens wird das 
Konturelement z.B. mittels l-iydraulik bzw. Pneumatik32 
zur Ausbiidung der gestricheit angedeuteten Kontur 33 
des herzustellenden Fomikdrpers zuruckgefahren. 
[0031] Das beispielhaft dargestetlte verschiebbare 
Konturelement 41 wird vor dem EinfQIIen der Reaktiv- 
mischung in den Formhohlraum lb bis zur gestricheiten 
Linle 44 in den Formhohlraum hineingefahren, sodaZ 
sich die Membran 20 ohne irreversible Deformierung 
aniegen kann. Im Zuge der Abldsung der Membran 20 
von der Kontur des Hohiraumes lb kann das Konturele- 
ment 41 in die dargesteilte Stellung zurOckgefahren 
werden. 



PatentansprOche 

1. Verfahren zur Hersteilung von Poiyurethanschaum- 
formkorpem durch Einbringen einer ein Treibmittel 
enthattenden Polyurethanreaktivmischung in einen 
Fomnhohlraum (1), Aufschaumenlassen der Reak- 
tivmischung, Ausharten und Entnahme aus dem 
Fomnhohlraum, dadurch gekennzeichnet, dass 

a) die Polyurethanreaktivmischung als Treib- 
mittel unter Dnjck geldstes Kohtendioxid ent- 
halt, 

b) die Reaktivmischung in den geschlossenen 
Formhohlraum eingebracht wird. 

c) wahrend des Einbringens der Reaktivmi- 
schung in dem Formhohlraum eIn Gasdruck (P) 
aufrechterhalten wird, der ein vollstandiges 
Aufschaumen der Reaktivmischung verhindert, 
und 

d) der Gasdruck in dem Formhohlraum unter 
Aufschaumen der Reaktivmischung reduziert 



wird, bis die geschaunr\te Reaktivmischung den 
gesamten Formhohlraum ausfullt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
5 zelchnet, dass der Formhohlraum (1) in der Form- 

trennebene durch eine flexible Membran (20) geteilt 
wird. der eine Tell (la) des Formhohlraumes (1) mit 
Druckgas (P) derart beaufschlagt wird, dasis, die 
Membran an der Kontur des anderen Teils (lb) des 

10 Formhohlraumes (1) aniiegt, die Reaktivmischung 
in den zweiten Teil (lb) des Formhohlraumes (1) 
eingeleitet wird und der Gasdruck in dem ersten Teil 
(1a) des Formhohlraumes (1) reduziert wird, bis die 
Membran aufgrund des Aufschaumens der Reak- 

15 tivmischung an der Kontur des ersten Teils (la) des 
Formhohlraumes (1) aniiegt. r 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Reaktivmischung 0^5 bte 

20 7 Gew.-% CO2 gelost enthalt. ' 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Formlnnendruck 
wahrend des Einfullens mindestens 50 % des Sat- 

25 tigungsdampfdruckes des urspriinglich in der Re- 
aktivmischung geldsten Kohlendioxids betrSgt. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Reaktivmi- 

30 schung feinteilige Luftblasen als Blasenkeinie fur 
die Freisetzung von geldstem CO2 enthdlt. V/ ^''!> 

6. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis'S^da- 
durch gekennzeichnet, dass der Fomnhohlraum' 

35 (1 ) mindestens ein der Einstromoffnung fur die Re- 
aktivmischung gegenOberliegendes, gegendie Ein- 
stromofThung verschiebbares Konturelement (31) 
aufweist, das wahrend des Einbringens der Reak- 
tivmischung derart gegen die Einstromoffnung ver- 

40 schoben wird, dass eine schnelle seitliche Vertei^ 
lung der Reaktivmischung im Formhohlraum (1 ) be^. 
wirkt wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6,^da- 
45 durch gekennzeichnet, dass die Reaktivmi- 
schung in einem Hochdruck-Gegenstrom-lnjekti- 
onsmischkopf erzeugt wird, wobel mindestens eine 
der dem Mischkopf zugefOhrten Komponenten CO2 
unter Druck geiost enthalt 

50 

Claims 

1 . Process for the manufacture of polyurethane foanri 
55 mouldings by the introduction of a polyurethane re^ 
active mixture containing a blowing agent intQ.,.a 
rTK)uld cavity (1), foaming of the reactive mixture, 
curing and removal from the mould cavity, charao^'. 
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terized in that 

a) the polyurethane reactive mixture contains 
cart>on dioxide dissolved under pressure as the 
blowing agent, 

b) the reactive mixture is introduced into the 
closed mould cavity, 

c) the gas pressure (P) maintained in the mould 
cavity during the introduction of the reactive 
mixture is such that complete foaming of the re- 
active mixture is prevented, and 

d) the gas pressure in the mould cavity is re- 
duced, with foaming of the reactive mixture, un- 
til the foamed reactive mixture filis the whole of 
the mould cavity. 

2. Process according to Claim 1. characterized In 
that the mould cavity (1) is divided by a flexible 
membrane (20) in the mould parting plane, a gas 
pressure (P) is applied to one part (1a) of the mould 
cavity (1) so that the membrane is tying against the 
contour of the other part (1 b) of the mould cavity (1). 
the reactive mixture is introduced Into the second 
part (1b) of the mould cavity (1) and the gas pres- 
sure in the first part (la) of the mould cavity (1) is 
reduced until the membrane is lying against the 
contour of the first part (la) of the nrK)Uld cavity (1) 
due to the foaming of the reactive mixture. 

3. Process according to Claim 1 or 2, characterized 
In that the reactive mixture contains 0.5 to 7 wt.% 
of dissolved CO2. 

4. Process according to one of Claims 1 to 3, charac- 
terized in that the internal mould pressure during 
the filling process is at least 50% of the saturation 
vapour pressure of the cart)on dioxide originally dis- 
solved in the reactive mixture. 

5. Process according to one of Claims 1 to 4, charac* 
terized in that the reactive mixture contains finely 
divided air bubbles as bubble nuclei for the release 
of dissolved CO2. 

6. Process according to one of Claims 1 to 5, charac- 
terized in that the mould cavity (1) has at least one 
contour element (31) which is opposite the inlet or- 
ifice for the reactive mixture and can be nx)ved to- 
wards the inlet orifice, which contour element is 
moved towards the inlet orifice, during the introduc- 
tion of the reactive mixture, so as to effect a rapid 
lateral distribution of the reactive mixture in the 
mould cavity (1). 

7. Process according to one of Claims 1 to 6, charac- 
terized In that the reactive mixture is produced in 
a high-pressure countercurrent Injection mixing 
head, at least one of the components fed into the 



mixing head containing CO2 dissolved under pres- 
sure. 



6 Revendicatlons 

1 . Proc6d6 pour la preparation de corps moulds de po- 
lyurethane par introduction d'un melange r6actif de 
polyurethane contenant un agent moussant dans 
10 un espace creux de moule (1), par moussage du 
melange r6actif, par durcissement et preievement 
e partir de I'espace creux du moule, caracteris6 en 
ceque 

IS a) le melange reactif de polyurethane contient 

en tant qu*agent moussant du dioxyde de^Wr- 
bone dissous sous pression, ^-^'^M 
b) on introduit le melange reactif dans I'espace 
creux du moule femie, 

20 c) on maintient pendant I'introduction du melan- 

ge reactif dans I'espace creux du moule une 
pression de gaz (P) qui empdche un moussage 
complet du melange reactif, et 
d) on redult la pression de gaz dans I'espace 

25 creux du moule pendant le moussage du mdr 

lange reactif Jusqu'e ce que le melange reactif 
ayant mousse remplisse la totalite de i'espace 
creux du moule. < . ^' : 

30 2. Precede selon la revendication 1, caracterise en 
ce que I'espace creux du moule (1) est separe dans 
le plan de separation du moule par Tintermediaire 
d'une membrane flexible (20), une des parties (1a) 
de I'espace creux du moule (1) est comprimee avec 

35 du gaz sous pression (P) de telle sorte que la mem- 
brane se F>ose sur le contour de I'autre partie (1b) 
de I'espace creux du moule (1), on introduit le me- 
lange reactif dans la deuxidme pariie (1b) de I'es- 
pace creux du moule (1) et on redult la pression de 

40 gaz dans la premiere partie (1 a) de I'espace creiix 
du moule (1) jusqu'd ce que la membrane se'ppsp 
sur le contour de la premiere partie (la) de I'espace 
creux du moule (1) en raison du moussage du mi^' 
lange reactif. 

45 

3. Precede selon la revendication 1 ou 2, caracterise 
en ce que le melange reactif contient de 0,5 e 7 % 
en poids de CO2 dissous. 

50 4. Precede selon I'une quelconque des revendicatlons 
1 e 3, caracterise en ce que la pression interne 
dans le moule est pendant ie remplissage -d'au 
moins 50 % de la pression de vapeur saturante'du 
dioxyde de cart>one dissous d I'origine dans le me- 

55 lange reactif. 

5. Precede selon I'une quelconque des revendicatlons 
1 e 4, caracterise en ce que le melange reactif con- 
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tient de fines bulles d*air comme germes de bulles 
pour la iib^ration du CO2 dissous. 

6. Proc6d6 selon I'une quetconque des revendications 

1 d 5. caractdrisd en ce que t'espace creux du ^ 
moule (1 ) pr^sente au moins un 6l§ment de contour 
(31) coulissant contre I'ouverture d'entr^e, disposd 
en face de rouverture d'entrte du melange r^ctif, 
lequel peut dtre poussd contre rouverture d'entrto 
pendant rintroductlon du melange r^actif de telle 10 
sorte qu'une distribution latdrale rapide du melange 
r^actif est r6alis6e dans Tespaoe creux du mouie 
(1). 

7. Proc6d6 selon Tune quetconque des revendications 
1 d 6, caract6ris6 en ce que le melange r^actif est 
prodult dans une tdte de melange par Injection d 
contre-courant sous pression dlev^e, au moins un 
des constituents introduits dans la tete de melange 
contenant du CO2 dissous sous pression. 20 
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7 



EP 0 753 389 B1 




8 



EP 0 753 389 B1 




9 



esp@cenet document view Page 1 of 1 



Method of making polyurethane foam articles 



Patent number: 
Publication date; 
Inventor: 
Applicant: 
Classification: 

- international: 

- european: 



EP0753389 
1997-01-15 

SULZBACH HANS-MICHAEL (DE) 
HENNECKE GMBH MASCHF (DE) 



B29C44/10 

B29C33/12;B29C44/10 
Application number: EP199601 10632 19960702 

Priority number(s): DE19951025663 19950714; DE19951044456 19951129 



Also published as: 

US5834527 (A1) 
JP9029759 (A) 
EP0753389 (A3) 
EP0753389 (B1) 



Cited documents: 

EP0145250 
WO8900918 
US4783292 
US4851167 



Abstract of EP0753389 

The prodn. of polyurethane (PU) foam mouldings 
comprises (a) partly filling a closed mould cavity 
with a PU mixt. contg. C02 dissolved under 
pressure as the blowing agent, while keeping the 
cavity under a gas pressure sufficient to prevent 
complete foaming; (b) reducing the gas pressure 
and allowing the reactive mixt. to expand to fill 
the entire cavity; and (c) hardening and 
demoulding the prod.. 
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